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Setiap perusahaan diharapkan mempunyai tata letak pabrik yang 
merupakan suatu landasan utama dalam dunia industri dalam menjalankan dan 
mengembangkan usahanya. Penentuan tata letak sangat penting karena 
mempengaruhi pengaturan produksi yang dijalankan serta menentukan biaya 
produksi total. Kegiatan magang ini digunakan untuk menambah wawasan 
mahasiswa dalam dunia industri pada umumnya dan mengetahui Tata Letak Alat 
dan Mesin pada proses produksi di Gaungan Koperasi Susu Indonesia. 
 Pengumpulan data dalam kegiatan ini dilaksanakan dengan metode 
wawancara, observasi, study pustaka dan turun langsung ke lapangan untuk 
melakukan pengamatan dan ikut serta dalam kegiatan yang berlangsung di pabrik. 
 Layout pabrik atau tata letak adalah cara penempatan fasilitas-fasilitas 
produksi guna memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. Fasilitas 
pabrik dapat berupa mesin-mesin, alat-alat produksi, alat pengangkutan bahan dan 
peralatan pengawasan. Sasaran lay-out suatu pabrik adalah meminimumkanbiaya 
dan meningkatkan efisiensi dalam pengaturan segala fasilitas produksi dan area 
kerja, sehingga proses produksi dapat berjalan lancr. 
 Pada lay-out garis, mesin dan peralatan produksi disusun berdasarkan 
urutan dari proses pembuatan satu macam produksecara terus menerus dengan 
jumlah yang besar. Hal yang perlu diperhatikan dalam menentukan tata letak 
adalah urutan proses yang dilakukan serta kesediaan tempat untuk alat agar 
memudahkan pengawasan dan pembersihan alat. 
Di GKSI Boyolali menerapkan tata letak berdasarkan urutan proses 
produksi. Jenis dan besarnya ruangan produksi atau bangunan pabrik susu berbeda 
antara satu perusahaan dengan perusahaan lainnya. Besarnya bangunan produksi 
ditentukan oleh kebutuhan alat produksi, jenis-jenis produk yang dihasilakan serta 
kemampuan pelaksanaan investasi secara finansial. 
 







 PENDAHULUAN  
 
A. Latar Belakang 
Gizi sangat penting artinya bagi tubuh meskipun kadang disepelekan 
dengan tidak memperhatikan kecukupan nilai gizi dalam makanan. Namun 
seiring perkembangannya masyarakat luas mulai menyadari pentingnya 
pemenuhan gizi dan kualitas bahan makanan disamping kecukupan dalam 
kuantitas. Susu merupakan salah satu bahan makanan bergizi tinggi dengan 
protein tinggi digemari sebagai pelengkap gizi sehari-hari. 
Susu sebagai salah satu produk hasil pertanian banyak dimanfaatkan 
dalam produk olahan baik dalam bentuk minuman maupun makanan. Susu 
merupakan produk yang tidak tahan lama, oleh karena itu perlu penanganan 
yang baik mulai dari pemerahan, proses produksi, pengendalian dan pengujian 
mutu, sampai proses akhir. Disamping manfaat terhadap kesehatan manusia, 
susu juga merupakan bahan makanan yang berbahaya bagi tubuh manusia, 
apabila terjadi kerusakan pada susu tersebut. Menurunnya mutu tersebut 
disebabkan oleh tercemarnya susu oleh mikroorganisme atau benda asing lain 
seperti penambahan komponen lain yang berlebihan seperti peroksida, gula, 
dan pati. 
Perencanaan fasilitas merupakan rancangan dari fasilitas-fasiltas 
industri yang akan dibangun. Di dunia industri, perencanaan fasilitas 
dimaksudkan sebagai sarana untuk perbaikan layout fasilitas yang digunakan 
dalam penanganan material, penentuan peralatan dalam proses produksi, dan 
perencanaan fasilitas secara keseluruhan. Ada 2 hal pokok dalam perencanaan 
fasilitas yaitu, berkaitan dengan perencanaan lokasi pabrik plant location dan 
perancangan fasilitas produksi yang meliputi perancangan struktur pabrik, 
perancangan tata letak fasilitas dan  perancangan sistim penanganan material. 
Pengaturan fasilitas pabrik memegang peranan penting dalam kelancaran 
proses produksi, sehingga akan tercapai suatu aliran kerja yang teratur, aman 





langsung dari kelancaran proses produksi dan pemindahan bahan yang 
ditangani secara bijaksana, sehingga akan menghasilkan output yang optimal. 
Tata letak pabrik berhubungan dengan perencanaan dan pengaturan 
tata letak mesin, peralatan, aliran bahan, dan orang-orang yang bekerja di 
masing-masing stasiun kerja. Pengaturan fasilitas memegang peranan penting 
dalam kelancaran proses produksi agar tercapai suatu aliran yang teratur, 
aman dan nyaman. Kesalahan dalam pengaturan fasilitas akan berdampak 
negatif secara terus menerus yang berakibat ketidak beraturan pada sistem 
produksi. 
Salah satu industri yang memproduksi makanan khususnya susu segar 
adalah Gabungan Koperasi Susu Indonesia ( GKSI ). Orientasi magang di 
GKSI ini mengacu pada uji laboratorium yang merupakan bagian terpenting 
dalam penerimaan susu dari pos-pos penampungan. Setiap susu segar yang 
akan diterima harus memenuhi standar penerimaan GKSI atau tidak. Dengan 
adanya uji laboratorium bisa diketahui ada tidaknya bahaya yang terdapat 
dalam bahan, baik dari penerimaan bahan, proses produksi hingga 
pendistribusian, sehingga jika ada masalah bisa langsung diatasi dengan benar. 
 
B. Tujuan 
 Tujuan umum pelaksanaan magang di GKSI ini adalah sebagai berikut : 
1. Meningkatkan pengetahuan mahasiswa mengenai hubungan antara teori 
dengan penerapannya didunia kerja atau lapangan serta mengetahui faktor-
faktor yang mempengaruhi, sehingga dapat digunakan sebagai bekal bagi 
mahasiswa setelah terjun di dunia industri atau masyarakat. 
2. Melihat dan memahami secara langsung proses produksi di GKSI dari 
proses awal sampai proses akhir. 
3. Melihat dan memahami secara langsung penempatan mesin dan peralatan 
proses produksi. 
4. Memperoleh pengalaman kerja secara langsung sehingga dapat 
membandingkan antar teori yang diperoleh dengan aplikasinya di lapangan 





dapat digunakan sebagai bekal serta mempersiapkan diri nutuk terjun ke 
dunia industri. 
Tujuan khusus pelaksanaan magang di GKSI ini adalah sebagai berikut : 
1. Memahami tata letak alat dan mesin di GKSI Boyolali. 
2. Mengetahui mesin dan peralatan produksi yang digunakan di GKSI 

































 Susu merupakan minuman bergizi tinggi yang dihasilkan ternak perah 
menyusui seperti sapi perah, kandungan nutrisi susu dari sapi adalah air 87,4 %, 
lemak 3,7 %, gula 4,75 %, protein 2,7 %, lain-lain 0,7 %, abu 0,75 %. Susu sangat 
mudah rusak dan tidak tahan lama jika disimpan kecuali jika mengalami 
perlakuan khusus. Susu yang diperoleh sore hari mempunyai kandungan lemak 
susu yang rasanya lebih gurih daripada yang diperah pagi hari ( Sumoprastowo, 
2000 ). 
 Air susu merupakan cairan berwarna putih yang diperoleh dari pemerahan 
sapi atau hewan menyusui lainnya yang dapat dimakan atau digunakan sebagai 
bahan pangan yang sehat serta tidak dikurangi komponen-komponennya atau 
ditambahkan dengan bahan yang lainnya ( Hadiwiyoto, 1994 ). 
 Bagi manusia, air susu ini merupakan salah satu bahan makanan yang 
sangat tinggi mutunya karena terdapat zat gizinya dalam perbandingan yang 
optimal, sebab protein susu mempunyai nilai tinggi akan asam amino esensial dan 
bisa menutup kekurangan asam-asam amino dari bahan yang lain. Susu mudah 
dicerna dan tak ada sisa yang terbuang. Susu kaya kalsium dari bahan-bahan yang 
lain, akan tetapi unsur Fe dan vitamin A tidak begitu banyak ( AAK, 1995 ). 
Susu segar adalah susu yang tidak dikurangi ataupun ditambah apapun, yang 
diperoleh dari pemerahan sapi sehat. Kompososi susu segar sangat beragam dan 
tergantung dari bebertapa faktor. Faktor – faktor tersebut adalah jenis sapi, faktor 
pemerahan, urutan pemerahan, musim, umur sapi, penyakit pakan ternak dan 
faktor luar lainnya ( Buckle et al, 1987 ). 
 Susu mempunyai rasa yang agak manis, karena susu mengandung gula 
susu dalam bentuk laktosa sekitar 4,8 %. Laktosa merupakan Disakarida yang 
mempunyai derajat kemanisan relatif sebesar 16 % bila dibandingkan dengan 






 Pasteurisasi adalah proses pembasmian bakteri pathogen yang mungkin 
masih terdapat di dalam air susu. Pasteurisasi dapat dilakukan dengan cara 
memanaskan air susu pada suhu tertentu ( AAK, 1995 ). 
Pasteurisasi panas pada susu perlu dilakukan untuk mencegah penularan 
penyakit dan mencegah kerusakan karena mikroorganisme dan enzim. Kondisi 
pasteurisasi dimaksudkan untuk memberikan perlindungan maksimum terhadap 
penyakit yang dibawa oleh susu dengan mengurangi seminimum mungkin 
kehilangan zat gizinya dan sementara itu mempertahankan semaksimal mungkin 
rupa dan cita rasa susu mentah segar. Bila dilaksanakan dengan tepat pasteurisasi 
dapat menghancurkan semua organisme pathogen. Beberapa pasteurisasi dengan 
panas dimana ada dua cara umum yang dikenal adalah Holding Method dan 
(HTST) Hig Temperature Short Time ( Lampert, 1970 ). 
 Pemanasan pendahuluan bertujuan untuk menguapkan sebagian air yang 
terkandung oleh susu sampai mencapai kadar kurang lebih 45-50% saja dengan 
menggunakan alat evaporator, dan untuk memanaskan digunakan udara yang 
bersuhu antara 65-177° C tergantung pada jenis produk yang dibuat ( Hadiwiyoto, 
1983). 
 Kerusakan air susu sapi yang disebabkan mikroorganisme antara lain 
pengasaman dan penggumpalan yang disebabkan oleh fermentasi laktosa menjadi 
asam laktat yang menyebabkan penurunan pH dan kemungkinan terjadinya 
penggumpalan kasein berlendir seperti tali yang disebabkan terjadinya 
pembentukan lender karena penggumpalan getah oleh beberapa bakteri 
(K.A.Buckle, 1988). 
 Penilaian secara organoleptik bahan pangan dapat dilakukan dengan 
menggunakan indera pengecap, pembau, peraba pada saat bahan pangan itu akan 
dimakan. Hasil penilaian dengan indera-indera tersebut dipakai untuk mengukur 
kualitas. Metode dalam pengujian organoleptik bahan pangan biasanya digunakan 
untuk membedakan kualitas makanan tentang rasa, bau, warna, tekstur yang 
secara langsung dapat dibedakan (Watts dkk, 1993). 
 Standar ini meliputi syarat mutu dan cara uji susu evaporasi. Jenisnya ada 





bau, rasa dan warna, konsistensi, padatan total, protein dan lain-lain(Anonim, 
2009). 
 Berat jenis merupakan faktor yang dapat digunakan untuk mengetahui 
susunan air susu. Berat jenis dapat ditentukan dengan alat laktodesimeter. Susu 
yang encer akan menunjukkan BJ yang lebih kecil, ini dimungkinkan adanya 
penambahan komponen pada susu, misalnya air (Hadiwiyoto, 1994).  
 Sebagian besar susu terdiri dari air ( 87,75 % ) dan bahan kering ( 12,25 % 
) seperti karbohidrat, protein, lemak, dan mineral. Komposisi susu berbeda – beda 
untuk setiap jenis hewan. Protein yang utama dalam susu adalah kasein yang 
membentuk partikel yang mempunyai muatan listrik dan diselubungi oleh mantel 
air, menggumpal jika ditambahkan asam pekat, enzim proteolitik, alkohol pekat 
atau dengan pemanasan. Protein lainnya adalah albumin yang berkoagulasi oleh 
panas, lemak dalam susu tersebar merata dalam bentuk emulsi, lemak dalam susu 
mempengaruhi flavour dan aroma susu dan hasil olahannya. Karbohidrat yang 
terdapat dalam susu adalah laktosa yaitu alpha dan beta laktosa, laktosa penting 
dalam pembuatan es krim, susu kental dan susu bubuk. Dalam susu juga terdapat 
berbagai macam mineral, vitamin, pigmen dan enzim. Selain diminum langsung 
setelah dipasteirisasi susu juga dapat diolah menjadi berbagi macam produk 
seperti mentega, susu kental manis, susu bubuk, keju dan yoghurt. ( Rizal Syarief, 
Anis, 1988). 
 Tata letak atau "layout" merupakan seluruh proses menentukan bentuk dan 
penempatan aktiva produksi yang dimiliki suatu perusahaan, termasuk tata letak 
lahan perusahaan, tata letak bangunan atas lahan maupun tata letak mesin dan alat 
produksi dalam bangunan. 
 Tata letak semua hal tersebut di tentukan sesudah perusahaan mengetahui 
apakah jenis teknologi dan alat-alat produksi yang dipilih untuk investasi baru. 
Biasanya suatu produk atau lini produk dapat dibuat dengan lebih dari satu jenis 
teknologi berdasarkan kemampuan finansial pemilik, pengetahuan dan keahlian 
tenaga kerja dan kualitas produk maupun segmen pasar yang membutuhkan hasil 
produksinya. Tujuan utama penentuan tata letak ruangan produksi antara lain : 





2. pemanfaatan alat produksi secara maksimal  
3. mengusahakan agar aliran bahan dan produk dalam proses produksi lancar,  
4. menjaga kesehatan dan keselamatan kerja  
5. memaksimalkan hasil produksi  
6. kemungkinan untuk penyesuaian tata letak mesin produksi maupun 
perluasan ruangan produksi.  
Ada tiga macam tata letak mesin dan alat produksi dalam industri logam tata letak 
proses atau fungsional, tata letak garis atau produk dan tata letak kelompok. Tata 
letak proses atau fungsional menempatkan kelompok mesin dan alat produksi 
yang mempunyai fungsi yang sama di dalam satu tempat atau bagian ruang. 
 Pada layout garis, mesin dan peralatan produksi di susun berdasarkan 
urutan dari proses pembuatan satu macam produk secara terus menerus dengan 
jumlah yang besar. Dalam tata letak garis tidak terdapat arus balik satu aliran 
pembuatan barang telah sampai pada tahapan tertentu. 
Tata Letak kelompok memisahkan tempat di ruang produksi sesuai dengan 
jenis produk utama yang dihasilkan. Mesin dan alat produksi yang membuat satu 
jenis produk ditempatkan dalam satu kelompok dan setiap produk di selesaikan 



















TATA LAKSANA PELAKSANAAN 
 
A. Tempat Pelaksanaan Magang 
Magang Industri Hasil Pertanian ini dilaksanakan di Gabungan Koperasi 
Susu Indonesia ( GKSI ), dengan alamat di Jalan Cendana Winong Boyolali, 
Jawa Tengah 57315. Telp (0276) 321001, 321885, fax (0276) 321884. 
 
B. Waktu Pelaksanaan Magang 
Kegiatan magang dilaksanakan mulai tanggal 2 – 28 Februari 2009 yang 
dimulai pada pukul 07.30 sampai pukul 12.00 WIB dan dilaksanakan pada 
hari kerja karyawan yaitu hari Senin sampai dengan Sabtu, kecuali hari libur. 
  
C. Cara Pelaksanaan Magang 
Dalam pengumpulan data untuk mendukung penyelesaian laporan ini 
dilakukan dengan beberapa metode sebagai berikut : 
1. Observasi 
Metode ini dilakukan secara langsung di lapangan pada saat proses 
penanganan susu berlangsung dengan cara mengumpulkan data hasil 
pengamatan sehingga diperoleh gambaran yang jelas mengenai keadaan 
yang sebenarnya dalam penanganan susu. 
2. Wawancara 
 Dalam metode ini merupakan pengumpulan data dan informasi 
dengan cara melakukan tanya jawab secara langsung baik terhadap staf 
maupun karyawan guna memperoleh informasi yang dibutuhkan. 
3. Keterlibatan langsung pada praktek lapang 
4. Studi Pustaka 
Studi pustaka merupakan metode yang digunakan guna mencari 







5. Mencatat dan Analisis Data 
 Metode ini digunakan untuk memperoleh berbagai informasi data-


































HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Keadaan Umum Perusahaan 
1. Sejarah singkat Berdirinya GKSI 
Disekitar akhir abad ke 19, pemerintah Belanda memperkenalkan 
usaha sapi perah di Indonesia, sehingga pada awal abad ke 20 sudah 
banyak berkembang perusahaan-perusahaan sapi perah di Indonesia 
dengan cukup memuaskan. 
Tetapi pada waktu Perang Dunia II, ketika Indonesia diduduki oleh 
Pemerintah Jepang, maka peternakan sapi pada umumnya dihancurkan dan 
mulai saat itu banyak sapi yang jatuh ke tangan rakyat disekitar 
perusahaan tersebut, sehingga timbul usaha sapi perah rakyat. 
Perkembangan tersebut semakin lama mendapat kemajuan dan 
mengingat produksi susu terus meningkat, maka Jawatan Kesehatan dan 
Jawatan Koperasi Indonesia membina terbentuknya koperasi susu. Hal ini 
mengingat susu adalah barang cepat rusak serta daerah pemeliharaan sapi 
perah jauh dari tempat pemasaran. 
Dengan keadaan tersebut, pemeliharaan sapi perah yang tadinya 
hanya sebagai sumber pupuk maka secara berangsur-angsur beralih dan 
merupakan sumber penghasilan susu dan dalam periode 1948 sampai 1960 
peranan koperasi susu tidak sedikit andilnya dalam pengembangan sapi 
perah. 
Beberapa koperasi susu di beberapa daerah mulai tumbuh seperti 
dengan didirikannya koperasi peternakan di Pengalengan, pada tahun 
1948, pada tahun 1962 didirikan koperasi S.A.E Pujon serta didaerah lain 
seperti Nongkojajar, Grati, Ungaran, Boyolali dan Garut. 
Periode 1960 sampai 1968 dalam keadaan yang kurang 
memungkinkan timbulnya koperasi, sehingga pada waktu itu hampir 






Mulai pada tahun 1969 bersamaan dengan dimulainya Pelita, maka 
petani ternak dengan bantuan dan pembinaan Pemerintah membangkitkan 
kembali koperasi. Akan tetapi tidak mampu bersaing dengan industri 
pengolahan susu (IPS) yang tumbuh sangat pesat dan berjalan dengan 
megah, maka koperasi susu tersebut pada umumnya kurang berfungsi. 
Sungguh keadaan yang ironis dalam periode 1969 sampai 1978 
dimana usaha sapi perah pada gulung tikar sedangkan pabrik susu terus 
bertambah banyak dan impor susu bubuk terus membengkak, keadaan ini 
terus berlangsung sampaiu pertengahan tahun 1978. 
Tanggal 19-21 Juli 1978 di Jakarta (Pusdikop) diadakan temu 
karya antar koperasi susu I, yang dihadiri 14 koperasi susu (KUD) dari 
daerah jalur susu untuk bersama-sama mengidentifikasi masalah dan 
pemecahannya serta membuat program kerja. Dan pada waktu temu karya 
I, sepakat membentuk wadah perjuangan secara Nasional dalam bentuk 
Badan Koordinasi Kopersi Susu Indonesia (BKKSI) yang direstui semua. 
Tanggal 29 sampai 31 Maret 1979, di Malang diadakan temu karya 
II. Diputuskan membubarkan BKKSI dan membentuk GKSI sesuai 
dengan perkoperasian. Walaupun GKSI bersifat sekunder tetapi bergerak 
secara nasional dan diusahakan mendapat badan hukum. 
Nomor badan hukum GKSI telah mengalami 2 kali perubahan dan 
nomor badan hukum yang sekarang adalah No.8284/c tanggal 25 April 
1994. 
2. Berdirinya GKSI Milk Treatment Boyolali 
Pada tahun 1981 dibangun pabrik pengolahan susu Milk Treatment 
sebanyak 4 unit dan juga Pabrik Makanan Ternak (PMT) sebanyak 2 unit 
yang merupakan bantuan kredit pemerintah (pinjaman lunak). Adapun 
Milk Treatment Boyolali adalah merupakan salah satu unit pabrik 
pengolahan susu milik GKSI yang berlokasi di Boyolali untuk propinsi 
Jawa Tengah.. Pabrik ini didirikan karena sekitar 60% produksi susu di 





Milk Treatment Boyolali merupakan salah satu paket kredit dari 
pemerintah melalui proyek pembangunan koperasi di bidang 
persusuan/peternakan yang pimpinan proyeknya adalah Dirjen Koperasi. 
Proyek ini disetujui dengan menggunakan dana dari pemerintah 
(Penyertaan Modal Pemerintah / PMP) lewat Departemen Keuangan. 
Adapun kredit ini dengan jangka waktu pengembalian selama 10 tahun 
dengan bunga 4%. 
Milk Treatment didirikan dengan maksud agar koperasi susu lebih 
dekat untuk mengirimkan susu ke pabrik, mengingat sifatnya yang mudah 
rusak sehingga penanganannya harus secermat dan secepat mungkin. 
Sedangkan KUD yang lokasinya jauh dari Milk Treatment ini, seperti 
Semarang, Salatiga dan Klaten ditempatkan mesin pendingin susu (Milk 
Cooling). Milk Treatment Boyolali dimulai pembangunannya pada 
Februari 1982 dengan menghabiskan biaya sebesar Rp 965.845.000,-. 
Pabrik ini diresmikan penggunaanya oleh Menteri Koperasi yaitu 
Bapak Bustanil Arifin, SH pada tanggal 27 Juli 1983.  
3. Fungsi didirikannya GKSI 
Gabungan Koperasi Susu Indonesia didirikan dengan maksud agar 
koperasi susu lebih mudah untuk mengirim susu ke Industri Pengolahan 
Susu dan mengurangi resiko kerusakan susu sebelum dikirim ke Industri 
Pengolahan Susu untuk diolah lebih lanjut.  
 
B. Manajemen Perusahaan 
1. Struktur Organisasi GKSI Milk Treatment Boyolali 
 GKSI Milk Treatment Boyolali adalah salah satu unit usaha GKSI 
yang bergerak di bidang pengolahan susu. GKSI Milk Treatment Boyolali 
dipimpin oleh seorang manager divisi yang diangkat oleh pengurus GKSI 
Pusat Jakarta. Dalam melakukan tugasnya, manager dibantu oleh 5 orang 
Kepala Seksi yaitu Kepala Seksi Keuangan, Administrasi Umum, 






Bentuk dan struktur organisasi yang diterapkan di GKSI Boyolali 
ini adalah menggunakan garis linier, dimana saluran kekuasaan atau 













Sumber : GKSI Boyolali, tahun 2000. 
Gambar 4. 1 Bagan Struktur Organisasi GKSI Boyolali. 
 
Uraian tugas dari masing-masing bagian struktur organisasi adalah : 
a. Manager 
Dalam melaksanakan tugasnya dibantu para Kepala Seksi, 
tugasnya memberikan pengarahan, pengawasan, mengadakan kontrol 
dan evaluasi terhadap pelaksanaan pekerjaan atau dengan kata lain 
melakukan semua fungsi manajerial yang meliputi : 
1. Merencanakan kegiatan Milk Treatment yang meliputi seluruh 
bagian. 
2. Mengawasi dan sekaligus mengoreksi kegiata seluruh bagian 
3. Menilai bawahn dan mengusulkan kepada pengurus GKSI pusat 
untuk promosi dan atau mutasi bawahan. 
4. Memberi nasehat, petunjuk dan bimbingan kepada bawahan 






























5. Menandatangani dan mencetak dokumen, formulir dan laporan 
kepada direktur utama GKSI pusat, GKSI daerah maupun instansi 
lain yang ada hubungannya dengan Milk Treatment. 
6. Bertanggung jawab dalam pengelolaan dn kelancaran operasional 
kepad Direktur utama GKSI pusat.  
b. Kepala Seksi Keuangan 
Didalam pelaksanaan tugasnya dibantu oleh kasir, pemegang buku 
jurnal, pemegang buku penjualan dan pembelian susu, uraian tugasnya 
meliputi : 
1. Merencanakan sumber dan penggunaan dana sebaik mungkin 
sehingga efisiensi dapat tercapai dengan baik. 
2. Bersama manajer menandatangani / mensahkan semua surat 
berharga, perjanjian kontrak  pengeluaran/ pengambilan dari / ke 
bank atau pihak yang berhubungan dengan laporan tersebut. 
3. Menyusun laporan pertanggung jawaban keuangan. 
4. Bertanggung jawab atas pengeluaran, pemasukan dan 
penyimpanan keuangan. 
5. Dalam menjalankan tugasnya bertanggung jawab langsung kepada 
manajer. 
c. Kepala Seksi Administrasi Umum 
Didalam pelaksanaan tugasnya dibantu oleh tata usaha, urusan 
rumah tangga, satpam, uraian tugasnya meliputi : 
1. Bertanggungjawab terhadap kepegawaian dalam hal penggajian, 
urusan pelanggaran tata tertib kerja. 
2. Bertanggungjawab atas keamanan secara keseluruhan baik 
menyangkut karyawan maupun fasilitas perusahaan. 
3. Melaksanakan pengadaan barang-barang inventaris dan keperluan 
kantor. 
4. Bertanggungjawab atas kebersihan lingkungan perusahaan. 






d. Kepala Seksi Produksi 
Didalam pelaksanaan tugasnya dibantu oleh bagian penerimaan, 
pengolahan dan distribusi, uraian tugasnya meliputi : 
1. Merencanakan penerimaan, pengiriman susu dengan sebaik- 
baiknya. 
2. Bertanggungjawab atas kelancaran penerimaan/pengiriman susu 
3. Bertanggungjawab atas proses pengolahan susu dan menjaga 
kualitas susu    sebaik-baiknya sampai ditempat konsumen. 
4. Mengadakan pencatatan mengenai masuk/keluarnya susu. 
5. Dalam melaksanakan tugasnya bertanggungjawab lngsung kepada 
manajer 
e. Kepala Seksi Laboratorium 
 Didalam pelaksanaan tugasnya dibantu oleh bagian analisa kimia 
dan makro, uraian tugasnya meliputi : 
1. Menganalisa/memeriksa susu segar yang disetor oleh KUD sesuai 
dengan standar kualitas yang berlaku. 
2. Memberi bimbingan dan penyuluhan kepada koperasi/KUD atau 
peternak setiap ada kesempatan dalam hal peningkatan kualitas 
susu segar.  
f. Kepala Seksi Tekhnik 
 Didalam pelaksanaan tugasnya dibantu oleh bagian bengkel, 
operator mesin/listrik/air dan kendaraan, uraian tugasnya meliputi : 
1. Bertanggungjawab atas kesiapan mesin-mesin untuk kelancaran 
proses produksi. 
2. Menjaga dan memelihara mesin-mesin dan peralatan serta 
persediaan bahan bakara dan pelumas mesin dan kendaraan. 
3. Bertanggungjawab atas kesiapan kendaraan yang baik yang 
dipergunakan untuk pengiriman susu maupun kendaraan dinas. 








 Jumlah tenaga kerja di Milk Treatment Boyolali adalah 31 orang, 
dengan rincian sebagai berikut : 
Manajer : 1 orang 
Produksi dan Laboratorium : 8 orang 
Keuangan    : 4 orang 
Teknik    : 3 orang 
Satpam   : 5 orang 
Sopir    : 6 orang 
Pembantu Umum  : 2 orang 
Administrasi   : 2 orang 
Latar belakang pendidikan bervariasi mulai dari SD sampai Sarjana. 
Semua karyawan GKSI Milk Treatment Boyolali diangkat dan dihentikan 
oleh pengurus GKSI Pusat. 
a. Jam Kerja 
Berdasarkan jumlah pekerja atau karyawan di GKSI Wilayah Jawa 
Tengah terbagi menjadi 2 yaitu karyawan shift dan non shift, yaitu : 
1. Karyawan Shift 
Karyawan sift yang bekerja di bagian produksi, tehnik, dan 
laboratorium secara umum terbagi menjadi 2 shift pelaksanaannya 
secara bergilir dan bekerja setiap hari. 
· Shift Pertama : Jam kerja mulai dari jam 07.30-12.00 WIB 
· Shift Kedua : Jam kerja mulai darijam 12.00-16.00 WIB 
2. Karyawan Non Shift 
Karyawan non shift yang bkerja di bagian administrasi dan 
keuangan. Pelaksanaanya sebagai berikut : 
· Hari Senin-Kamis : 
Jam kerja mulai dari pukul 08.00-16.00 WIB dengan waktu 







· Khusus hari Jum’at : 
Jam kerja mulai pukul 08.00-16.00 WIB dengan waktu istirahat 
pukul 11.30-13.00 WIB. 
Hari Sabtu dan Minggu libur 
b. Cuti Kerja 
Karyawan berhak mendapatkan cuti antara lain : 
§ Cuti tahunan selama 12 hari kerja 
§ Cuti melahirkan bagi karyawati selama 3 bulan dan cuti haid 
selama 2 hari 
c. Pengupahan 
Pembayaran upah / gaji karyawan dilaksanakan pada setiap akhir 
bulan, besarnya upah tergantung masa kerja, jabatan, tingkat 
pendidikan serta produktivitas kerja yang dimiliki setiap karyawan. 
Pembayaran upah karyawan secara umum telah memenuhi standar 
UMK yang ditetapkan oleh Pemerintah Kabupaten. 
d. Kesejahteraan Karyawan 
Semua karyawan GKSI mendapat kesejahteraan (bantuan) sebagai 
berikut: 
§ Bantuan pernikahan selama menjadi karyawan sebanyak satu kali. 
§ Bantuan kelahiran anak sampai anak kedua. 
§ Bantuan kematian ahli waris. 
§ Tunjangan hari raya keagamaan (THR). 
§ Pakaian seragam kerja setiap setahun sekali. 












C. Persediaan Bahan Baku 
1. Sumber bahan baku 
Bahan dasar merupakan bahan-bahan penyusun utama yang 
digunakan untuk produk. Dalam hal ini, bahan dasar yang digunakan 
untuk pembuatan susu kental adalah susu segar yang diperoleh dari 
peternak sapi perah yang terkumpul dalam suatu wadah hukum yaitu 
koperasi unit desa (KUD). 
GKSI menerima setoran susu segar diantaranya dari KUD Cepogo, 
Ampel, Selo dan sekitarnya. Penerimaan susu di GKSI dilakukan dari pagi 
antara pukul 07.30 WIB sampai selesai. Susu yang diterima di GKSI 
Boyolali adalah susu segar yang diperoleh dari sapi perah yang sehat 
dengan cara pemerahannya yang terjaga dan tidak tercampur bahan asing. 
Kriteria susu yang diterima di GKSI yaitu susu berwarna putih 
kekuning – kuningan, berbau khas susu, dan rasa gurih. 
2. Jumlah dan spesifikasi bahan dasar. 
GKSI menerima susu segar rata-rata 20.000 sampai 90.000 kg per 
hari, seperti yang terlihat di Data penerimaan susu pada lampiran. Susu 
segar itu dikirim oleh KUD menggunakan truk tangki susu. Pengiriman 
dilakukan secepat mungkin untuk menghindari penurunan mutu yang 
disebabkan oleh pertumbuhan bakteri saat pengangkutan. 
Sebelum susu diterima oleh GKSI terlebih dahulu dilakukan uji 
kualitas susu yang meliputi uji fisis, uji kimia dan uji organoleptik. 
Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui dengan pasti kualitas susu 
sebelum diproses. 
Susu yang memenuhi spesifikasi yang diterapkan oleh GKSI akan 
dinyatakan lulus dan diterima sebagai bahan baku. Apabila susu segar dari 
KUD tidak memenuhi persyaratan yang ditentukan, seperti pada tabel 4. 1  
maka untuk mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan GKSI 
berhak menolak susu tersebut. Pengendalian mutu susu yang baik tentu 





penyimpanannya, selain itu pengendalian mutu susu juga dilakukan oleh 
Quality Control dari PT. Indomilk.  
Tabel 4.1 Persyaratan susu segar yang dapat diterima di GKSI 
No Spesifikasi Batasan 
1. Suhu 
a. Susu segar dingin 




2. Densitas/Bj/RD Min 1,0230 
3. Freezing Point -0,520-(-0,560) 
4. Uji Alkohol Negatif 
5. Uji Karbonat Negatif 
6. Kadar Lemak  Minimal 3,4% 
7. Total Solid Minimal 11,3% 
8. Kadar Protein Minimal 2,5% 
9. pH 6,60-6,94º SH 
10. Keasaman (Acidity) - 
11. Uji Peroksida Negatif 
12. Uji Organoleptik Normal  
Sumber : PT. Indomilk 
 
D. Proses Produksi 
1. Proses pengolahan atau proses produksi. 
Proses produksi susu kental di GKSI meliputi beberapa tahapan, 
antara lain : 
a. Penimbangan 
Penimbangan dimaksudkan untuk menghitung volume susu yang 
diterima dari tiap-tiap KUD atau pemasok susu. Penimbangan 
dilakukan sebelum susu dinyatakan lolos pengujian kualitas susu,  
dilakukan menggunakan jembatan timbang yang terletak pada jalan 
masuk GKSI. Dimana truk yang masuk akan berhenti pada jembatan 
timbang untuk dilakukan penimbangan. Penimbangan akan dilakukan 
2 kali, penimbangan pertama yaitu truk berisi susu. Yang kedua truk 
yang sudah tidak bermuatan susu. Untuk mengetahui berat susu yang 
disetorkan dari tiap-tiap KUD maka dapat dihitung dengan cara truk 






b. Pengujian Kualitas 
Susu segar yang diterima di GKSI Boyolali adalah susu murni, 
tidak tercampur dengan bahan lain (pengawet, gula, air). Uji kualitas 
yang dilakukan di GKSI meliputi : 
1. Uji Alkohol 
 Uji alkohol dilakukan untuk mengetahui sifat protein susu itu 
baik atau sudah rusak. Rusaknya protein susu ditandai dengan 
terbentuknya gumpalan setelah penetesan alkohol. 
2. Uji pH 
 Uji pH dilakukan untuk menentukan tingkat keasaman susu. 
Standar pH susu di GKSI adalah 6,60-6,94º SH. Dalam uji pH 
menggunakan alat pH Meter. 
3. Uji Organoleptik 
 Uji Organoleptik merupakan langkah awal dalam menentukan 
kualitas susu. Standar kelayakan GKSI menghendaki tidak adanya 
perubahan dari segi bau, warna dan rasa. Dengan kata lain, susu 
harus normal dimana warna putih kekuningan, berbau khas dan 
berasa agak gurih. 
4. Uji Karbonat 
 Uji karbonat merupakan uji  yang dilakukan untuk mengetahui 
ada tidaknya bahan tambahan (karbonat/NaHCOз) pada susu yang 
disetorkan ke GKSI. Apabila warna merah maka uji karbonat (+) 
dan bila warna oranye maka (-). Uji karbonat yang diterima 
haruslah (-) yaitu berwarna oranye hal ini menandakan bahwa susu 
tidak ada penambahan karbonat. Penambahan bahan tambahan 
biasanya untuk meningkatkan pH dan menyebabkan susu dapat 
bertahan lama. 
5. Uji Berat Jenis 
 Uji berat jenis ini dilakukan untuk mengetahui besar kecilnya 





digunakan yaitu laktodensimeter. Standart yang dikehendaki 
minimal 1,0230. 
6. Uji Keasaman 
 Uji keasaman dilakukan untuk mengetahui kadar asam laktat. 
Nilai keasaman susu dan produk olahan susu dapat ditentukan 
dengan menentukan keasaman titrasi (%) yaitu jumlah habis NaOH 
0,1 N yang diperlukan untuk titrasi dengan indicator fenolptalin 
sehingga dicapai warna pink. Standart keasaman yaitu negatif. 
7. Uji Kualitas Susu Secara Digital 
 Uji kualitas susu secara digital ini menggunakan alat 
Milkoscan Minor 78100  untuk mengetahui kadar lemak, SNF, titik 
beku, total solid, kadar protein dan laktose. Hal ini dilakukan 
mengingat banyaknya sampel susu yang diuji sehingga pengujian 
sample menjadi lebih cepat, dan terkadang terjadi penolakan susu 
karena adanya beberapa nilai yang tidak sesuai dengan standar dari 
Quality Control.   
c. Bak Penampung I dan Penyaringan 
Setelah susu lulus uji, susu ditampung pada bak penampung I. 
Pada saat dilakukan penuangan susu ke dalam bak, di atas bak diberi 
saringan dengan tujuan supaya kotoran yang terdapat pada susu 
tertinggal dan tidak masuk ke dalam proses selanjutnya. 
d. Bak Penampungan II 
Susu yang terdapat pada bak penampungan I kemudian di alirkan 
ke bak penampungan II sebelum masuk ke proses pendinginan. 
e. Pendinginan 
Proses pendinginan ini menggunakan alat yang disebut plate 
cooler. Susu dari bak  penampung sementara dipompa ke unit ini dan 
suhunya diturunkan dari rata-rata 30°C menjadi 2°C. 
f. Tangki Penampungan sementara 
Susu dingin dari plate cooler selanjutnya dialirkan dan disimpan 





Lama penyimpanan susu segar pada tangki penyimpanan ini maksimal 
48 jam. Tangki ini dilengkapi dengan alat pengaduk (Agitator) dan 
unit glycol, untuk menjaga agar selama dalam penyimpanan susu tetap 
homogen dan tetap dingin sebelum di evaporasi. 
g. Evaporasi 
Evaporasi adalah proses penguapan kandungan air sampai 
mencapai 45-50% dengan tujuan untuk meningkatkan total padatan. 
Fresh milk dari tangki dipompa menuju alat evaporasi, sebelum 
masuk ke mesin evaporasi, fresh milk melewati balance tank yang 
berfungsi untuk menampung fresh milk sementara yang akan diproses 
ke unit evaporasi selain itu juga sebagai penyeimbang aliran susu, 
sehingga aliran susu yang akan menuju mesin evaporasi akan teratur. 
Dari balance tank, fresh milk dipompa menuju PHE. PHE ini berfungsi 
untuk memanaskan susu yang berasal dari balance tank. Suhu yang 
digunakan untuk memanaskan susu dalam alat ini adalah 70º - 80º C. 
Setelah melewati PHE susu dipompa menuju high heater. Fungsi alat 
ini sama dengan PHE yaitu memanaskan susu dengan suhu 90º C. 
Sebelum masuk ke high heater susu melewati pipa yang berfungsi 
sebagai holding time atau jeda waktu. Dari high heater susu masuk ke 
calandria 1. Fungsi dari alat ini adalah untuk memanaskan susu dengan 
suhu 70º C. Sumber panas dalam alat ini berasal dari steam. Alat 
calandria 1 berhubungan dengan separator 1, susu yang berasal dari 
calandria 1 masuk ke calandria 2, sedangkan uap susu masuk ke 
separator 1. Pada prinsipnya alat separator ini berfungsi untuk 
memisahkan uap susu dari calandria. Pada separator terjadi pemisahan 
antara uap air dengan susu, susu dengan berat jenis yang lebih besar 
akan jatuh dan masuk ke calandria 2 sedangkan uap panas akan ditarik 
ke calandria 2 dan dimanfaatkan sebagai sumber pemanas calandria 2. 
Suhu pada separator 1 adalah 65º C. Susu yang berasal dari calandria 1 
dan separator 1 masuk ke calandria 2. Fungsi dari calandria ini sama 





uap panas dari separator 1. Calandria 2 juga berhubungan dengan 
separator 2 yang fungsinya sama. Suhu pada separator 2 adalah 60º C. 
Susu dari calandria 2 dan separator 2 masuk ke calandria 3 dan uap 
panas dari separator 2 masuk ke calandria 3. Disini juga terjadi 
pemanasan susu, sumber panas berasal dari uap panas dari separator 2. 
Susu hasil pemanasan dan pemisahan masuk ke calandria 4. Suhu pada 
separator 3 adalah 55º C. Susu dari calandria 3 dan separator 3 masuk 
ke calandria 4, Susu dipanaskan dengan sumber panas dari separator 3. 
Calandria 4 juga berhubungan dengan separator 4 dan fungsinya sama. 
Uap panas yang berasal dari separator 4 masuk ke condensor, alat ini 
berfungsi suntuk mendinginkan unit evap. Uap panas dari separator 
masuk ke coling tower dan akan dibuang ke udara. Sebelum masuk ke 
mesin pendingin, susu yang berasal dari calandria 4 akan melewati 
plate heat exchanger regeneration sebelum masuk ke mesin pendingin. 
Hal ini dimaksudkan agar susu tidak langsung menerima perlakuan 
pendinginan tetapi melalui jeda suhu yang tidak terlalu jauh. Setelah 
melewati PHE regeneration susu akan masuk ke mesin pendingin atau 
cooler. Alat ini berfungsi untuk mendinginkan susu hasil evaporasi. 
Suhu pendinginan adalah 5º C. Setelah melewati mesin pendingin susu 
hasil evaporasi akan ditampung di tangki 20. Kapasitas tangki ini 
adalah 20.000 liter. Evaporasi ini biasanya dilakukan 2 hari sekali. 
h. Tangki Penampungan Akhir atau Tangki Penyimpanan 
Susu kental hasil evaporasi kemudian dipompa ke tangki 
penampungan evaporasi yang selanjutnya susu kental siap dikirim ke 
Industri Pengolahan Susu (IPS). 
i. Milk Transfer Tank  
Susu yang telah siap dikirim, dipompa ke milk transfer tank yang 
diangkut dengan menggunakan truk untuk dibawa ke Industri 







2. Pengendalian Mutu 
Pengendalian mutu merupakan aktifitas untuk menjaga dan 
mengarahkan mutu produk agar memenuhi spesifikasi sebagaimana telah 
direncanakan. Setiap penerimaan susu selalu dilakukan pengujian kualitas, 
ini mutlak dilaksanakan untuk mempertahankan kualitas dan spesifikasi 
produk yang telah ditetapkan. 
Selama proses produksi berlangsung, dilakukan pengendalian 
proses. Pengendalian proses dilakukan dari pengendalian mesin proses dan 
pengendalian proses produksi. Pengendalian mesin proses dilakukan 
dengan cara menjaga kebersihan mesin produksi, sedangkan pengendalian 
proses untuk menjaga mutu produk dilakukan oleh Quality Control PT. 
Indomilk. 
Pengendalian mutu pada susu segar yang dilakukan oleh QC 
adalah pH, Suhu, Densitas, Freezing Point, Uji Alkohol, Uji Karbonat, 
Kadar lemak, Total Solid, Kadar Protein, Keasaman, Uji Organoleptik. 
Standar mutu dikeluarkan oleh PT. Indomilk karena GKSI bekerja sama 
dan seluruh hasil proses produksi disetorkan ke PT. Indomilk. 
 
E. Mesin dan Peralatan 
1. Spesifikasi mesin dan peralatan proses. 
Ø Pengujian Kualitas. 
a. Laktodensimeter 
§ Fungsi  : Mengukur berat jenis susu 
§ Merk  : Funke-Gerber 
§ Temperatur : 27,5 º C 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stel dan kaca 







Gambar 4. 2 Lactodensimeter 
 
b. Milkoscan Minor 78100 
§ Fungsi  : Mengetahui kadar lemak, Total solid, FPD, SNF, 
 Kadar protein dan Laktose. 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Tipe  : 78100 
§ Buatan  : Denmark 
§ Serial No  : 520026432 
 
 










c. pH Meter 
§ Fungsi  : Mengukur tingkat keasaman. 
§ Merk  : Metrohm 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Buatan  : Swiss 
 
 
 Gambar 4. 4 pH Meter 
d. Uji Alkohol 
§ Fungsi : Mengetahui sifat protein susu itu baik atau sudah       
rusak 
§ Alat : Pipet dan tabung reaksi 
§ Bahan  : Alkohol 70 % 
§ Prinsip kerja : 
1. Campurkan sejumlah yang sama contoh susu   (3ml) dengan 
ethanol 68-70% (5 ml) dalam test tube 
2. Selanjutnya amati apakah terjadi koagulasi atau tidak. Apabila 
koagulasi negatif maka sampel baik tetapi jika terjadi koagulasi 








Gambar 4. 5 Alkohol 70 % 
 
e. Uji karbonat 
§ Fungsi :Mengetahui ada tidaknya bahan tambahan 
(karbonat/NaHCOз) pada susu. 
§ Alat : Pipet dan tabung reaksi 
§ Bahan  : Alkohol 70 % dan Rosalic acid 
§ Prinsip kerja :  
1. Pipet 2ml contoh susu segar kedalam tabung reaksi 
2. Tambahkan 2ml ethanol 70% 
3. Kemudian tambahkan 3 tetes larutan rosilic acid  
4. Amati perubahan warna yang terjadi, jika warnanya pink berarti 











f. Uji Keasaman 
§ Fungsi : Mengetahui kadar asam laktat. 
§ Alat : Pipet, Elmenyer, buret. 
§ Bahan  : Alkohol 70 %, NaOH, Indikator PP. 
§ Prinsip kerja :  
1. Pipet dengan tepat 10 ml sampel 
2. Tambahkan 2-3 tetes indikator PP 
3. Titrasi dengan larutan NaOH 0,1000N, stop titrasi bila larutan 
telah berubah menjadi merah jambu  
4. Perhitungan  % asam laktat : 






Gambar 4. 7 Buret 
 
Ø Unit Penimbangan ( jembatan timbang ). 
§ Fungsi  : Menghitung berat susu yang disetorkan tiap-tiap  
  KUD. 
§ Merk  : Avery Well - Tronix  
§ Tipe  : J311 
§ Kapasitas  : 40.000 kg 
§ Panjang  : 12 m 
§ Lebar  : 3 m 
§ No seri / tahun : AMT-82 / 1 / 2005   





§ Bahan  : Besi baja 
§ Buatan  : Indonesia 
§ Jumlah  : 1 buah 
 
 
Gambar 4.8 Jembatan Timbang 
Ø Penerimaan susu segar 
a. Bak penyaring  
§ Fungsi  : Menyaring kotoran yang terdapat pada susu 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
 








b. Bak penampungan 
§ Fungsi  : Menampung susu dari bak penyaringan sebelum  
  dialirakan ke unit pendingin. 
§ Kapasitas  : 3000 liter 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
Gambar 4.10 Bak Penampungan 2 
c. Pendinginan 
§ Alat  : Plate Cooler 
§ Fungsi  : Mendinginkan susu segar. 
§ Kapasitas  : 10.000 liter / jam dan 6000 liter / jam 
§ Temperatur : 2 - 4 º C 
§ Jumlah  : 2 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
§ Tipe / tahun : N35 / 1990 







Gambar 4.11. Pendingin 
d. Milk Pump 
§ Fungsi  : Mengalirkan susu dari bak ke plate cooler, yang 
Kemudian dialirkan ke FMT lalu ke proses 
evaporasi yang selanjutnya ke tangki akhir. 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
                     
Gambar 4. 12 pipa penyalur susu 
 
e. Tangki penyimpanan sementara ( FMT ) 
§ Fungsi  : Menyimpan susu yang sudah didinginkan di palte 
Cooler. 
§ Temperatur : 2 - 4 º C 
§ Jumlah  : 3 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 





§ Kapasitas  : 10.000 liter dan 30.000 liter 
§ Pelengkap  : Agitator ( menjaga agar susu tetap homogen ), 
  Glykol ( Mengatur agar susu tetap dingin ) 
 
Gambar 4. 13. FMT 1, FMT 2 dan tangki 30  
 
Ø Proses produksi ( evaporasi ). 
a. High Hiter 
§ Fungsi  : Memanaskan susu 
§ Tipe  : SRGGL 
§ Temperatur : 90 º C 
§ Jumlah  : 2 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
§ Kapasitas  : 15750 kg / jam 
 
 





b. Balance Tank  
§ Fungsi  : Menampung sementara dan menyeimbangkan 
aliran susu yang akan masuk ke mesin evaporasi. 
§ Kapasitas  : 800 liter 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
 
Gambar 4.15. Balance tank 
 
c. Plate Heat Exchanger 
§ Fungsi  : Memanaskan susu yang berasal dari Balance Tank. 
§ Tipe  : SK 20 APV  
§ Temperatur : Maksimal 70 - 100 º C 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 






§ Fungsi  : Memanaskan susu 
§ Temperatur : 70 º C 
§ Jumlah  : 4 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
 
Gambar 4.17. Calandria 
 
e. Separator 
§ Fungsi  : Memisahkan uap air dan susu.   
§ Temperatur : 65, 60, 55, 50 º C 
§ Jumlah  : 4 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
 







§ Fungsi  : Mendinginkan unit evap. 
§ Tipe  : PBFC 
§ No seri  : 9302934 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
§ Buatan  : Australia 
§ Temperatur : 38 - 40 º C 
 
 
Gambar 4.19. Condensor 
 
g. PHE Regeneration 
§ Fungsi  : Sebagai jeda waktu sebelum susu didinginkan. 
§ Jumlah  : 1 buah 







Gambar 4.20. PHE regeneration 
 
h. Pompa Vacum 
§ Fungsi  : Menjadikan unit evap kedap udara sehingga proses 
penguapan menjadi optimal. 
§ Tipe  : A250 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Buatan  : Australia 
 
 
Gambar 4. 21 pompa vacuum 
 
i. Pompa 
§ Fungsi  : Memompa susu dari alat satu ke alat selanjutnya. 
§ Seri  : w63343 







Gambar 4. 22 pompa 
 
j. Coling tower 
§ Fungsi  : Menampung uap air dari separator yang  
kemudian uap panas akan dibuang ke udara. 
§ Jumlah  : 1 buah 
 
Gambar 4.23. Cooling tower 
 
k. Refraktor Indikator 
§ Fungsi  : Untuk mengetahui kadar gula dalam susu. 
§ Seri  : Atago N-25 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Buatan  : Jepang 







l. Storage Tank Evap ( tangki akhir ) 
§ Fungsi  : Menyimpan susu kental hasil evaporasi sebelum 
dikirim ke IPS 
§ Merk  : Alva Laval 
§ Tipe  : HT 9000619001 
§ Jumlah  : 1 buah 
§ Bahan  : Stainless stell 
 
 




















2. Tata letak mesin dan peralatan 
Tata letak merupakan suatu pengaturan fasilitas fisik pabrik guna 
menunjang kelancaran proses produksi serta penggunaan ruang dan tenaga 
seekonomis mungkin. Pengaturan tersebut dilakukan dengan 
memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin atau penunjang produksi 
lainnya. 
Penentuan tata letak sangat penting karena mempengaruhi pengaturan 
produksi yang dijalankan serta menentukan biaya produksi total. Tujuan 
utama perancangan tata letak pabrik adalah meminimalkan total biaya 
dengan tetap mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan. Tata letak 
juga menentukan tingkat efisiensi penggunaan lahan pabrik yang ada. 
Hal yang perlu diperhatikan dalam menentukan tata letak adalah 
urutan proses yang dilakukan serta kesediaan tempat untuk alat agar 
memudahkan pengawasan dan pembersihan alat. GKSI menerapkan tata 
letak berdasarkan urutan proses produksi. Untuk menghemat tempat dan 
jarak dari satu peralatan ke peralatan yang lain, peralatan disusun pada 
jarak yang berdekatan. Namun, pada beberapa alat jaraknya terlalu dekat 
sehingga kemungkinan besar akan menyulitkan proses pembersihannya. 
Skema tata letak mesin dan peralatan proses dapat dilihat pada gambar 4. 
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Keterangan gambar : 
A. Ruang tamu 




E. Ruang ganti karyawan 
F. Proses produksi 
1. Bak Penyaringan 
2. Bak Penyimpanan Sementara 
3. Plate cooler 
4. FMT 1 & 2 
5. High Hiter 1 & 2 
6. Balance Tank Evap  
7. PHE  
8. Calandria 1 
9. Separator 1 
10. Calandria 2 
11. Separator 2 
12. Calandria 3 
13. Separator 3 
14. Calandria 4 
15. Separator 4 
16. Condensor 
17. Tangki Penyimpanan Hasil Evaporasi 
18. Cooling Tower 
19. Pompa Vacum 








· Pembahasan : 
Tata letak pabrik merupakan suatu landasan utama dalam dunia 
industri sehingga sudah tidak perlu dibuktikan lagi bahwa setiap 
perusahaan/pabrik pasti membutuhkan lay-out dalam menjalankan dan 
mengembangkan usahanya. Oleh karena itu, perencanaaan lay-out yang 
baik merupakan suatu harga mati bagi kelangsungan suatu pabrik. 
Mengingat pentingnya, lay-out yang akan digunakan harus dirancang 
dengan baik, sehingga para pekerja dapat bekerja dengan efektif dan 
efisien. Apabila suatu industri bekerja tanpa ada lay-out yang baik maka 
proses produksi dalam pabrik akan terganggu sehingga mengakibatkan 
kerugian bagi pabrik itu sendiri. Hal ini membuat peralatan produksi yang 
canggih dan mahal harganya tidak berarti apa-apa apabila perencanaan 
lay-out dilakukan sembarangan saja.  
Layout pabrik disebut juga tata letak atau tata ruang didalam pabrik. 
Layout pabrik adalah cara penempatan fasilitas-fasilitas produksi guna 
memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. Fasilitas pabrik 
dapat berupa mesin-mesin, alat-alat produksi, alat pengangkutan bahan, 
dan peralatan pengawasan. Perencanaan layout adalah rencana dari 
keseluruhan tata letak fasilitas industri yang didalamnya, termasuk 
bagaimana personelnya ditempatkan, alat-alat operasi gudang, pemindahan 
material, dan alat pendukung lain sehingga akan tercipta suatu tujuan yang 
optimum dengan kegiatan yang ada dengan menggunakan fasilitas-fasilitas 
yang ada dalam perusahaan. 
Sasaran layout suatu pabrik adalah meminimumkan biaya dan 
meningkatkan efisiensi dalam pengaturan segala fasilitas produksi dan 
area kerja, sehingga proses produksi dapat berjalan lancar. Efisiensi ini 
dapat dicapai dengan menekan biaya produksi dan transportasi didalam 
pabrik. Fasilitas produksi yang dominan di dalam pabrik adalah mesin dan 
peralatan. Untuk melakukan pembelian mesin atau peralatan, harus 
dipertimbangkan secara ekonomis dan disesuaikan dengan jumlah 





Dalam merancang tata letak  pabrik, maka unsur-unsur fisik yang perlu 
diperhatikan adalah mesin, peralatan, operator dan mateial. Umumnya, 
fungsi tujuannya adalah total biaya perpindahan yang minimum. Hal ini 
dicapai melalui pengaturan mesin-mesin dan peralatan sedemikian 
sehingga jaraknya tidak jauh. 
Jenis dan besarnya ruangan produksi atau bangunan pabrik susu 
berbeda antara satu perusahaan dengan perusahaan lainnya. Besarnya 
bangunan produksi ditentukan oleh kebutuhan alat produksi, jenis-jenis 
produk yang di hasilkan serta kemampuan pelaksanaan investasi secara 
finansial. 
Salah satu industri yang merencanakan lay-out di GKSI Milk 
Treatment Boyolali, seperti yang terlihat di gambar 4. 25 seperti gambar A 
yaitu ruang tamu yang digunakan untuk menerima tamu,  B. 1 dan B. 2  
yaitu kantor yang digunakan untuk mengerjakan tugas – tugas seperti 
pembukuan, keuangan dan lainnya. Gambar C terdapat toilet, D yaitu 
dapur, E sebagai kamar ganti para pegawai, G yaitu Laboratorium 
digunakan untuk menguji kualitas susu segar yang masuk sebelum 
dinyatakan lolos seperti uji menggunakan alat Milkoscan seperti pada 
lampiran gambar 4. 26, mengukur pH pada lampiran gambar 4. 27, uji 
kadar asam seperti gambar 4. 28, uji karbonat pada gambar 4. 29 dan uji 
berat jenis pada gambar 4. 29 pada lampiran, lalu susu akan dialirkan 
menuju bak penyaringan seperti pada gambar F. 1 lalu ke bak 
penyimpanan (F. 2), kemudian didinginkan ke plate cooler (F. 3), lalu 
disimpan di tangki penyimpanan sementara (F. 4 atau F. 30), susu dari 
tangki dipompa menuju alat evaporasi, sebelum masuk ke mesin 
evaporasi, fresh milk melewati balance tank (F. 6) lalu dipompa menuju 
PHE (F. 5), Setelah melewati PHE susu dipompa menuju high heater (F. 
7). Dari high heater susu masuk ke calandria (F. 8, 10, 12, 14) yang 
berhubungan dengan separator (f. 9, 11, 13, 15), Selanjutnya uap panas 
yang berasal dari separator 4 masuk ke condensor (F. 16) dan ke coling 





pendingin, susu yang berasal dari calandria 4 akan melewati plate heat 
exchanger regeneration (F. 5). Setelah melewati PHE regeneration susu 
akan masuk ke mesin pendingin atau cooler(F. 7). Setelah melewati mesin 
pendingin susu hasil evaporasi akan ditampung di tangki 20 (F. 17) 
Kapasitas tangki ini adalah 20.000 liter, yang kemudian akan dikirim ke 
industri pengolahan susu. 
Tata letak mesin dan peralatan di GKSI MT Boyolali sudah sedikit 
memenuhi tujuan tersebut. Tata letak mesin maupun alat produksi dalam 
ruangan penerimaan bahan baku tersebut efisien karena jarak bahan baku 
tidak terlalu jauh dan tidak memerlukan tenaga maupun waktu terlalu 
banyak. Ruangan produksi mereka tidak hanya satu tempat, tetapi jarak 
antara satu dengan lainnya tidak terlalu jauh, sehingga tidak menyulitkan 
pekerja untuk mengamati berlangsungnya proses produksi. Sedangkan 
penggunaan ruangan produksi kurang efektif, alat dan mesin produksi di 
tempatkan terlalu padat, karena ruangan jauh lebih kecil daripada 
kebutuhannnya. 
Tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai kumpulan dari unsur-
unsur fisik yang diatur mengikuti aturan atau logika tertentu. Tata letak 
fasilitas merupakan bagian dari perancangan fasilitas yang lebih fokus 
pada pengaturan unsur-unsur fisik. Unsur-unsur fisik yang dimaksud dapat 
berupa mesin, peralatan, meja, bangunan dan sebagainya. Aturan atau 
logika pengaturan dapat berupa ketetapan fungsi tujuan misalnya saja total 













F. Produk Akhir 
1. Spesifikasi produk akhir 
Produk akhir yang dihasilkan adalah produk setengah jadi yaitu 
susu kental yang akan dikirim dan diolah lagi oleh PT. Indomilk. 
2. Pengendalian mutu produk akhir 
Mutu adalah gabungan sifat khas yang dapat membedakan masing-
masing satuan dari suatu bahan dan mempunyai pengaruh yang nyata di 
dalam menetukan derajat penerimaan konsumen terhadap bahan tersebut. 
Pemeriksaan yang dilakukan pada produk akhir yaitu susu kental 
hampir sama dengan pemeriksaan yang dilakukan pada susu segar, 
terdapat perbedaan pada standart yang diperlukan, Uji tersebut diantaranya 
: 
1. Uji Total solid   : standart 42-46% 
2. Uji Kadar lemak  : standart 12,9-14,4% 
3. Uji Keasaman : standart max 0,18% 
4. Uji Protein : standart 10-13% 
5. Uji Temperatur : standart max 10ºC 
6. Uji Alkohol  : standart negative 
7. Uji pH  : standart 6,50-6,66% 
3. Penanganan produk akhir 
Susu kental hasil evaporasi akan dikirim ke PT. Indomilk 
menggunakan milk transfer tank yang akan diangkut oleh truk-truk GKSI. 
4. Pemasaran produk 
Metode pemasaran yang dilakukan di GKSI adalah dengan cara 
melakukan pengiriman secara langsung susu kental ke PT. Indomilk yang 
merupakan rekan kerjasama dalam pemasaran susu di GKSI Boyolali. 
Cara pendistribusian susu kental dari GKSI ke perusahaan 
minuman adalah dengan menggunakan alat angkut truk yang dilengkapi 
dengan bahan ( berupa spon ) yang dapat menghambat kenaikan atau 






G. Sanitasi Perusahaan 
Sanitasi sangat penting dalam segala hal, terlebih di dalam suatu industri 
pangan karena sangat mempengaruhi mutu produk. Dengan menerapkan 
sanitasi yang tepat dan baik maka keamanan dari pangan yang diproduksi akan 
dijamin aman untuk dikonsumsi. Sanitasi yang dilakukan di GKSI meliputi 
sanitasi bahan baku, perlatan, karyawan, lingkungan dan pengolahan limbah. 
Sanitasi bahan baku dilakukan pada saat bahan baku datang dari 
penyetor yaitu dengan menyaring susu segar degan saringan stainless stell 
yang bersih, ini bertujuan untuk memisahkan kotoran, bulu atau benda asing 
yang terikut selama proses pemerahan susu. 
Sanitasi peralatan meliputi sanitasi peralatan untuk pengujian, proses 
serta alat pengiriman produksi. Sanitasi karyawan merupakan salah satu hal 
yang penting dalam industri pangan. Sanitasi karyawan yang bekerja di GKSI 
adalah dengan menggunakan seragam putih-putih dan memakai sepatu boots 
yang bersih dan harus menjaga kebersihan diri. 
Sedangkan sanitasi lingkungan meliputi sanitasi lantai dan persyaratan 
selama berada di ruuang laboratorium. Limbah proses pendinginan susu dan 
proses pembuatan susu kental diolah dengan bantuan Lumpur aktif ( Lumpur 
yang terdapat bakteri ) yang dapat menguraikan limbah, bakteri tersebut 
adalah Acetobacter bacillus dan saccharomyces. Agar bakteri tersebut dapat 
terus aktif atau hidup maka harus diberi gizi yang berupa urea dan TSP. selain 
kedua unsure tersebut juga perlu dipasang blower karena bakteri bersifat 


















Berdasarkan pengamatan yang telah diperoleh dari magang di Gabungan 
Koperasi Susu Indonesia (GKSI), maka dapat disimpulkan pada proses 
penerimaan susu segar meliputi urutan sebagai berikut : 
1.  Susu ditimbang 
2.  Pengujian kualitas 
3.  Penyaringan susu 
4.  Pendinginan 
5.  Penyimpanan sementara 
6.  Proses Produksi ( Evaporasi ) 
7.  Penyimpanan akhir 
8.  Pengiriman 
 
B. Saran 
1. Penataan layout suatu pabrik haruslah tersusun dengan baik. Terutama cara 
penempatan fasilitas produksi (mesin, alat produksi, dll) sehingga 
memperlancar proses produksi. 
2. Sebaiknya ruangan yang dipergunakan untuk proses produksi (evaporasi) 
diperluas lagi sehingga tidak terlihat sempit. 
3. Alat – alat pada laboratorium sebaiknya diperbanyak lagi, sehingga saat uji 
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DATA KUALITS SUSU KUD 
Hasil Analisa Pos 
Penerimaan 
Volume Berat 













4.09 1.022 4.18 Neg Neg  - 12 0.470 6.81 10.86 3.39 2.66 0.120 Neg
Road Tank 
2 
4.057 1.023 4.15 Neg Neg - 14 0.640 6.68 10.63 3.36 2.59 0.147 Neg
Road Tank 
3 
- -  - - - - - - - - - - - - 
rata Musuk 8.147 1.0225 8.33 Neg Neg - 13 0.465 6.75 10.75 3.38 2.63 0.133 Neg
 3.244 1.0235 3.32 Neg Neg - 28 0.490 6.65 11.10 3.41 2.74 0.151 Neg
 2.543 1.0225 2.60 Neg Neg - 26 0.470 6.72 10.73 3.31 2.59 0.135 Neg
Road tank  3.227 1.0225 3.30 Neg Neg - 8 0.460 6.76 10.63 3.30 2.65 0.120 Neg
Road tank 3.211 1.0215 3.28 Neg Neg - 10 0.490 6.81 11.79 3.72 3.03 0.114 Neg
1&2 pagi 1.007 1.0230 1.03 Neg Neg - 27 0.480 6.58 11.18 3.34 2.92 0.163 Neg
1%2 sore 362 1.0220 370 Neg Neg - 28 0.490 6.61 12.47 4.29 3.00 0.151 Neg
A pagi 244 1.0235 250 Neg Neg - 28 0.520 6.59 11.91 3.74 2.86 0.163 Neg
A sore 127 1.0235 130 Neg Neg - 27 0.530 6.63 13.31 4.70 2.98 0.163 Neg
C 949 1.0225 970 Neg Neg - 28 0.460 6.72 10.87 3.39 2.74 0.114 Neg
rata S3 2.689  2.750 Neg Neg - 28 0.480 6.64 11.41 3.59 2.86 0.144 0.144
Road Tank - - - - - - - - - - - - - - 
 723 1.0235 740 Neg Neg - 27 0.510 6.68 11.19 3.30 2.73 0.135 Neg
1 352 1.0225  Neg Neg - 27 0.470 6.74 11.15 3.44 2.84 0.120 Neg
2 1.349 1.0230  Neg Neg - 28 0.470 6.75 11.14 3.48 2.85 0.120 Neg
rata Ampel 1.740   Neg Neg - 28 0.470 6.75 11.14 3.47 2.85 0.120 Neg
 Road tank 
1 
15.356 1.0250  Neg Neg - 8 0.500 6.68 11.87 3.78 2.91 0.147 Neg
 Road tank 
2 
- - - - - - - - - - - - - - 
rata PT.IL Pandaan 15.356   Neg Neg - 8 0.500 6.68 11.87 3.78 2.91 0.147 Neg
Road tank - - - - - - - - - - - - - - 
 401 1.0225  Neg Neg - 27 0.470 6.73 11.11 3.36 2.91 0.125 Neg
road tank 1 4.004 1.0215  Neg Neg - 7 0.470 6.76 10.79 3.40 2.62 0.120 Neg
road tank 2 2.390 1.0210  Neg Neg - 10 0.470 6.82 10.96 3.34 2.80 0.114 Neg
rata Cepogo 6.390 1.0213  Neg Neg - 8 0.470 6.78 10.85 3.38 2.69 0.118 Neg
road tank - - - - - - - - - - - - - - 
 850 1.0230  Neg Neg - 27 0.490 6.73 11.65 3.69 2.94 0.151 Neg






Jumlah Penerimaan Fresh Milk di MT Boyolali dari Evap FC yang dikirim 
ke PT.IL Jakarta 











TS FAT Acidity pH Density Prot Kg TS FAT Acidity pH
9.070 43,02 12,72 0,141 6,47 01/01/09 4.852 78.120 82.972 82.972 0 11,03 3,36 0,134 6,74 1,0224 2,62 
11.370 43,56 13,08 0,141 6,43
9.220 45,93 13,98 0,152 6,38 02/01/09 0 95.610 95.610 87.221 8.839 11,04 3,42 0,136 6,72 1,0232 2,69 
11.400 44,91 13,53 0,152 6,41
11.070 44,49 13,35 0,152 6,41 03/01/09 8.839 81.860 90.249 90.249 0 11,02 3,41 0,127 6,73 1,0229 2,67 
10.610 43,77 13,26 0,141 6,46
 04/01/09 0 64.540 64.540 52.252 12.288 11,04 3,36 0,125 6,72 1,0235 2,66 11.420 45,45 13,56 0,152 6,45
 05/01/09 12.288 58.380 70.668 48.162 22.506 11,15 3,49 0.125 6.73 1,0240 2,72 11.390 45,33 13,92 0.152 6.47
 06/01/09 22.506 52.740 75.246 46.300 28.946 10,98 3,41 0,150 6,67 1,0230 2,59 11.240 45,30 13,68 0.135 6.56
 07/01/09 28.946 37.060 66.006 49.485 16.582 11,07 3,46 0.134 6.73 1,0239 2,67 12.240 42,59 13,51 0.152 6.47
 08/01/09 16.521 52.980 69.501 45.910 23.591 10,87 3,35 0,133 6,68 1,0225 2,63 11.430 44,70 13,56 0.152 6.46
 09/01/09 23.521 37.660 61.251 53.059 8.192 10,88 3,33 0,133 6,73 1,0220 2,60 12.240 45,27 13,62 0.152 6.48
 10/01/09 8.192 52.530 60.722 47.423 13.299 10,72 3,30 0,123 6,76 1,0219 2,56 11.400 4,55 13,59 0.135 6.53
 11/01/09 13.299 61.840 75.139 49.854 25.285 11.35 3,51 0,135 6,71 1,0229 2,74 12.130 43,80 13,38 0.152 6.46
 12/01/09 25.285 49.560 74.435 49.220 25.215 11,26 3,51 0,132 6,71 1,0234 2,77 12.130 44,70 13,80 0.152 6.42
9.180 44,46 13,44 0.135 6.54 13/01/09 25.215 57.220 82.435 82.435 0 11.45 3,63 0,137 6,72 1,0231 2,77 
11.230 44,40 13,41 0.152 6.44
 14/01/09 0 34.910 34.910 0 34.910 Stock (tidak proses) 
9.150 43,38 13,41 0.135 6.53 15/01/09 34.910 41.190 76.100 76.100 
 
0 11,11 3,50 0,130 6,72 1,0229 2,73 
10.010 43,17 13, 0.152 6.47
 16/01/09 0 35.400 35.400 0 35.400 Stock (tidak proses) 
 17/01/09 35.400 31.940 67.450 50.473 16.867 11,02 3,41 0,141 6,69 1,0223 2,74 12.100 44,31  0.135 6.56
 18/01/09 16.867 35.410 52.277 47.697 4.580 10,82 3,40 0,134 6,71 1,0215 2,67 11.230 44,28  0.135 6.56
 19/01/09 4.580 44.650 49.230 49.230 0 10,99 3,41 0,134 6,73 1,0228 2,70 11.900 45,21  0.135 6.55
 20/01/09 0 63.760 63.760 45.697 18.397 11,67 3,72 0,142 6,71 1.0242 2,85 11.230 44,25  0.135 6.55
 21/01/09 18.937 33.160 51.507 49.974 1.533 10,87 3,37 0,146 6,70 1,0220 2,68 12.090 45,63  0.135 6.53
 22/01/09 1.533 44.040 45.573 38.993 6.580 11,06 3,40 0,125 6,78 1,0220 2,77 9.570 45,33  0.151 6.42
 23/01/09 6.580 33.790 40.370 0 40.370 Stock (tidak proses) 
 24/01/09 40.370 35.730 76.090 49.470 36.620 10,99 3,42 0,135 6,72 1,024 2,67 12.140 44,16  0.135 6.52
10.180 42,33  0.141 6.52 25/01/09 26.620 46.540 73.160 73.160 0 11.14 3,48 0.135 6,72 1,0224 2,74 
8.177 43,56  0.152 6.48
 26/01/09 0 37.700 37.700 0 37.700 Stock (tidak proses) 
9.110 43.26  0130 6.62 27/01/09 37.700 48.030 85.730 81.640 4.090 11,10 3,46 0,139 6,70 1,0226 2,72 
11.310 45.69  0.141 6.54
 28/01/09 4.090 33.790 37.880 0 37.880 Stock (tidak proses) 





11.550 44.82  0,130 6,62
 30/01/09 0 37.680 37.850 0 37.860 Stock (tidak proses) 
 31/01/09 37.860 29.960 67.820 56.000 11.820 11,01 3,46 0,126 6,77 1,0224 2,72 13.245 44.85  0,130 6,62
TOTAL  1.497.560  1.490.592   362.560    
RATA-RATA  11,07 3,14 0,134 6,72 1,0228 2,70  44,33  0,142 6,51
 
 
